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The sliding roof for a motor vehicle is constructed from an outer and an inner panel connected 
to each other by pivoted links. These links enable the outer panel to be lowered below the 
level of the outer fixed roof end at the same time the inner panel of the sliding roof is raised 
above the level of the inner fixed roof. The sliding roof can then be opened by sliding it into 
the space between the inner and outer parts of the fixed roof. 

- A rebate (33) is formed on the lower edge panel (7) of the sliding roof and a matching rebate 
(35) is formed on the upper edge (9) of the inner part of the fixed roof. The rebated edges fit 
together to form a sealed joint. 

- USE - Sliding roof for motor vehicle. (5/10) 
GBAB- GB2202805 B 

A sliding rood for an automobile, the roof comprising a rigid sliding lid, slidably guided on 
lateral guide rails, for fitting in a roof opening so the lid is slidable beneath a rear, fixed 
automobile roof surface after having performed a lowering movement starting from its closed 
position, the lid having a movable lid liner which is connected to it and is slidably guided on 
said guide rails by guide elements, said guide elements of said movable lid liner being 
connected with the sliding lid or a component connected therewith in such a manner that a 
height spacing between the sliding lid and the movable lid liner is largest in the closed 
position of the lid and smallest after said lowering movement, and said movable lid liner, in 
its closed position, closing an opening in and being flush with a surrounding fixed roof liner; 
wherein the lid liner possesses, at its peripheral edge, a downwardly facing bearing surface, 
opposite to which there is a corresponding, upwardly facing counter-surface at a peripheral 
edge of the fixed liner opening, and wherein the bearing surface and the counter surface bear 
against each other without a gap in the closed position. 
USAB- US4802707 A 

The roof comprises a sliding lid guided on guide rails in a roof opening. A lid liner, which 
participates in the lid displacements, is connected with the sliding lid by guide elements, 
which, during lowering movements of the sliding lid, simultaneously raise the lid liner and, 
during raising of the sliding lid into its closed position, simultaneously lower the lid liner until 
it lies flush with the fixed liner without any step. The peripheral edge of the lid liner possesses 
a downwardly facing bearing surface, opposite which there is a correspondingly upwardly 
facing counter-surface at the peripheral edge of the fixed liner opening. The bearing surface 
and the counter-surface bear against each other without a gap in the closed position. 
USE/ AD VANTAGE - A sliding roof for automobiles. The arrangement acts to prevent a gap 
from remaining in the closed position between the peripheral edges of the lid liner and fixed 
liner opening, which would make possible penetration of noise into the vehicle interior. 
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Cette invention se rapporte aux enrobes pour travaux routiers 

TJ B Tj T T ta r a — agr^ts classes et 

doses selon les specifications desirees, avec une quantity conve- 
nable de liant bitumineux pou^nrober les agregats 

5 cessai^e^'^ ' * COUrante > consideree comme ne- 

cessaire dans la production d'enrobes , a ete seeher les agri- 
gats, avant de les melanger au liant .Selon oette technique lefagre- 

du 111" € T Ple PlerreS ' d6S CalllC ^ • des Ellens et^ 
du sable ayant une teneur en eau de 3 4 ^ e » nn1 n. * * , ' 

10 avec Edition dW cbarge ou filler^ Z 

infsrieure a 0,0 9 mm) se nt seches par chauf t age ^ un appareU de 

^la^L a L ffl ° yen ? UD COUrant d * alr ' ^ les agregatTsoL- 

iTf alors qu'ils sont chauds , avec le liant bitumineux pouT 
produire les enrobes prtts a 1 'usage . ummeux pour 

15 aan / epGDdant ' 16 *> roc ^ «W1 on s'est refdr^ el-dessus a des 
Lotre qU dTr ^f^"* • ^ sechage des agregatT 

le courfnt^. P rf I 6 ° nt par 

et leT « 8 ' ChaBe - AlnS1 ' n ° n la composition^ 

20 S T ±aUX a6r ' 6atS SOnt ^vers^s mais^galement 

wlrrT * Plus partioulLelS 

ceux qui sont necessaires pour remplir les vides entre les element* 
Plus gros de fa 5 on a assurer une surface de route compacts et^taWe 
« mS I? Vetement a 6te pOS * • E » ^re,. le problLe C rfc ^ 

tive^r T ° bSerVer ^uipem^T^t 

tivement onereux tels que des separateurs a cyclone pour reeueill lr 

!121 " Gntra ^ S ~* P-lVppareTd? 

L'un aes buts de 1'invention est de- realiser un precede^ ame- 
liore pour produire des enrobes qui evite les inconvenLnts debits 
ci-dessus de la technique courante . aecrtts 
35 L'invention a egalement pour but de produire des enrobes plus 

simplest et Sconomiquement que Jusqu'a oresent . 

I.' invention a encore pour but d'obtenir un nouveau produit in- 

en^obf ^ T ^ C : SSlte qU ' Un tralte — fc simple pour donner des ' 
enrobes pour le revStement de route, prSts a 1'usage 

Selon ^invention les agregats pour la production d'enrobes sont 
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melanges a froid et sans avoir ete stone's avec un liant bitumi- 
neux pour former un flange froid d'agregats non seches et de 
liant solide, ayant la composition requise pour les enrobes que 
1 on ddsire obtenir .Les enrobes sont produits a partir de ce me - 
5 lange froid par une simple transformation du melange froid, obtenue 
en le chauffant et en le malaxant pour fluidifier le liant et ef 

ItTZ 1 e ° r ° bage / es avec 1* "ant tout en sechant en 

merae temps les agregats . 

Le precede decrit pour produlre des enrobes a partir de mate- 

10 2T 6t JUSqU ' aU Pr ° dUlt flna1 ' P6Ut «*• cohere ccZt 

un precede en deux etapes dont la premiere consiste a preparer le 
ne.ange froid d'agregats non seches et de liant solide, pent 

llZlZTtV ^ ™ Pr ° dUit inte ™^^e, et la seconde^tape 
consiste a transformer le melange froid pour obtenir les enrobes 

n^cessaire en meme temps et en un seul et me-me endroit, e'est-a- 
dire execute dans une installation dans laquelle le melange froid 
est prepare puis immediatement traite pour former les enrobes prets 

on 1 + rr ° ld $tTe fabrt ^ e independamment en 

20 un emplacement, en vue d'une transformation ulterieure en enrobes 

itre steeled , et peut etre preleve du stock et transport* a ^em- 
Placement d'utilisation pour ttre transform, sur place par change 
et malaxage en enrobes prets a 1' usage . «*""a«e 

25 Par rapport aux e-missions de poussieres qui accompagnent le 

traditional de production d'enrobes , le' preceded \' ln . 
vention ne produit pratiquement aucune poussiere . Dans la prepara- 
tion du melange froid a partir des agregats non seches , le^aiHue 
les agregats soient melanges a 1'etat froid ainsi que la presence 

30 d'eau empechent tout degagement notable de poussiere . Dans T 

^ m f lanSe froid ^bes 1'eau presente dan! ie s 
Kgr^eats est evaporee par le chauffage mais, en mSme temps le Lant 
fluidifie enrobe les agregats de sorte que les constituents des 
agregats qui pourraient engendrer de la poussiere sent pratiquement 
35 complement agglutines et leur entrainement par 1'air cLud et £ 
vapeur d'eau est empSche . 

On comprendra a la lecture de la description qui precede qu'afin 
de preparer un melange froid en vue de sa transformation simplement 
par chauffage et malaxage , en enrobes d'u*, specification deeiree, 
40 les agregats constituent la matiere premiere utilise, doivent Str 
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convenablement classes, doses et avoir un poids eontr8ie, et que le 
liant bitumineux doit Stre ajoute dans la proportion eonvenable 
pour respecter la specification des enrobds k obtenir . On compren- 
dra egalement qu' etant donne que des agregats sont utilises sans 
5 avoir ete seches , 11 faut tenir compte de leur teneur en humidite 
en dosant les diff brents calibres d'agregats et qu'en consequence, 
des mesures doivent §tre effectuees pour determiner la teneur en 
humidite des materiaux bruts dont 11 faut tenir oompte en pesant 
les quantites requises des differentes classes pour garantir que 
10 leur poids a sec, apres evaporation de l'eau qu'elles contiennent, 
par chauffage lors de la transformation du melange, seront eonfor- 
mes a la specification requise pour les enrobes . 

Pour la preparation du melange froid, le liant, sous forme de 
particules ou de granule , peut §tre directement melange dans la 
15 proportion requise aux agregats non seches , calibres et doses 
Cependant, il est commode de meianger du liant fluidifie par la 
chaleur aux agregats non seches, d'une facon avantageuse en l'ap- 
pliquant sous forme de jet sur cette matiere, etant donne que le. 
bitume, par exemple, est livre en regie generale sous cette forme . 
20 Le liant fondu applique se refroidit sur les agregats froids pen- 
dant le processus de malaxage et se solidifie en se divisant fine- 
ment en particules ou en grains repartis dans la masse d'agregats 

D'une facon surprenante, on a trouve qu'il etait avantageux 
de traiter des agregats ayant une teneur en humidite de 5 k 15$ en 
25 poids , etant donne qu'il s'est reveie que, de oe f ait, 1 ' enrobage 
des agregats par le liant, au cours de la transformation du melange 
froid, etait favorise . 

Lors de la transformation du melange froid, ce dernier peut 
suivre, alors qu'il est malaxe et ehauffe, un parcours pendant le- 
30 quel sa temperature s'eieve a la temperature necessaire a la flui- 
dification du liant dans une zone situee en avant de la fin du par- 
cours, la temperature du melange s 'accroissant en direction du dis- 
positif de decharge situe au-dela de cette zone, afin de produire 
ainsi des enrobes chauds a des temperatures differentes qui peuvent 
35 §tre preieves entre cette zone et la fin du parcours 

Le proeede dans son ensemble, la preparation du melange froid, 
et la preparation des enrobes a partir du melange froid, peuvent 
chacun ttre executes solt de facon discontinue , solt de facon con- 
tinue . 

Un appareil pour mettre en oeuvre le proeede suivant 1« invention 
peut comprendre , pour la preparation du melange froid, des dispositifs 
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d 'alimentation et de reglcge du dosage pour fournir dans les pro- 
portions decrees les differentes classes d'agregats non seines 
et de liant et un malaxeur pour recevolr les agregats doses et non s 4 
Che's et le llant; et, pour la transformation du melange rroid 
5 un malaxeur chauffe qui est adapte pour faire progresser le me- 
lange introduit a travers le malaxeur vers une zone de decharge 
tout en aooroissant la temperature du melange suivant la direction 
dans laquelle 11 progresse . 

Lorsque du llant fluidify est ajoute- aux agregats non seches, 
10 lors de la preparation du melange froid, un dispositlf chauffant 
pent Stre prevu pour faire fondre le llant ou pour acoroltre son 
degre de fluidity avant qu'il solt fourni au malaxeur dans lequel 
est effectue le mdlange des agregats froids non seches , avec le 
.llant . 

15 Dans un mode de realisation, le malaxeur chauffe pour la trans- 

formation du melange froid pent comprendre un tambour tournant au- • 
tour de son axe et muni d'une ouverture d'admission a une extremity 
pour recevolr le melange froid et un orifice de d^chargement pour 
de-verser les enrobes chauds a son autre extremite et muni de pa- 

20 lettes de malaxage disposers de facon a faire avancer le melange 
le long du tambour en direction de 1' ouverture de dechargement pen- 
dant que le tambour tourne .Dans un autre mode de realisation, le 
malaxeur peut comporter un tambour fixe (c 'est-a-dire non tournant) 
ou un bac, contenant un dispositlf entralne, tel qu'une vis sans 
25 fin rotative qui fait progresser le melange le long du tambour ou 
du oac 9 

n„T ?!i ^ QU ilS 86 tr ° UVent dans m efcat <>* ne sont 

pas s^hes II n'est pas prevu nl utilise de dispositlf de sechage 

3 tuZoelZ* le = aer ^ ats appareils pour la mise en oeuvre 

du proced^ de 1' invention . 

II ressortira egalement a 1 'evidence de ce qui precede que 
tandis que les appareils respectifs pour preparer le melange froid 
et pour le transformer peuvent litre montes ensemble en formant 
35 une installation pour la mise en oeuvre du procede de 1» invention 
dans son integrality il s peuvent Stre Egalement installed separ^- 
ment k dif ferents emplacements ; par exemple, les appareils de trans- 
formation peuvent 8tre les seuls a se trouver sur le site de la 
construction ou 11 est n^cessc.ire de disposer d'enroWs prSts a 
40 1'usage, les enrobes etant produits sur place a partir d'un melange 
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prepare" par des apparells situes en un autre emplacement -et amends 
sur le chantler . ' 

II s'est avere" particulierement avantageux de prevoir que le 
malaoceur-clTauffe pour la transformation du melange frold soit adapts 
5 Pour chauffer le melange a la temperature neoessaire pour la lique- 
faction du liant dans une zone du malaxeur sltuee en avant de son 
extremite de dechargement, et de prevoir des ouvertures de deehar- 
gement supplementaires pour permettre de soutlrer des enrobes chauds 
entre cette zone et 1'extremite" de dechargement . Ceoi permet d'e- 
10 tabllr solt 1 'Installation complete pour la mlse en oeuvre du pro^ 
cdde" dans son ensemble , solt 1 ' apparelllage de transformation du 
melange froid ( dans le cas de la production separee du melange 
frold en un autre emplacement ) dans une zone d'approvisionnement 
pour plusieurs chantlers , du fait que 1'on peut alors soutlrer 
15 les enrobes chauds en cours de production, dans des conditions dif- 
ferentes de chauffage pour compenser le refroldlssement qui se pro- 
duit lors du transport , en tenant compte des distances de trans- 
port aux diff brents chantlers . De cette fa s on, 11 est possible 4e 
prelever du m§me malaxeur chauffe, dans des etats differents des 
20 enrobes qui sont prets a §tre mis en oeuvre 

L' apparelllage de transformation du melange froid peut corn- 
porter un pre-malaxeur non chauffe, entrap independamment du ma- 
laxeur chauffe , pour premdlanger le melange froid avant qu'il soit 
fourni au malaxeur chauffe , le pr^malaxeur se deversant dans le 
25 malaxeur chauffe . 

Afln d'illustrer l'lnvention et d'exposer comment elle peut 
etre mlse en oeuvre , on se referera malntenant au dessin schemati- 
se annexe qui represente une Installation pour la mlse en oeuvre 
du procdde" de l'lnvention. 
30 En se referant au dessin, on volt que les differentes classes 

d agregats prelevees dans des postes de stockage(qui peuvent consis- 
ter en des ta^ de materiaux expos** aux mtemperies ) sont fournies 
aux tremies d< alimentation 1 d'ou les materiaux sont deverses sur 
une bande transporteuse 3 par 1* intermediate de dispositifs de do- 
35 sage 2 gr8ce auxquels la proportion des differentes classes four- 
nies a la bande 3 peut €tre reglee . En pratique, ces dispositifs 
de dosage d' alimentation 2 peuvent Stre commanded a partir d'un pos- 
te de comraande eloign^ . La bande 3 tran S porte les agregats doses 
a un orifice d'ecrStag 4 qui enleve les pierres de trop grande 
40 taille et les rejette comme montrg en 5. 
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Du crible 4, un transporter d' alimentation 6 defcite leg agre- 
gats dans une tremie de compensation de charge, qui debite dans 
una tremie de pesee de charge grace a laquelle les agregats sont 
transfers suivant des quantites mesur^es avec precision dans un 
5 malaxeur 9„ 

Le malaxeur 9 , qui traite une charge a la fois, reqoit egale- 
ment du liant bitumineux , soit sous la forme de granules solides 
soit a 1 etat fondu, ajoute en quantites regimes de facon appro- 
priee . Le dessin repr^sente 1 'addition de liant fondu; a cette 
10 fin, un dispositif de chauffage 10 est represents pour fondre le 
liant ou le fluidifier davantage, le liant liquids etant pompe 
dudit dispositif par une conduite 10 Jusqu'au malaxeur 9. 

Dans le malaxeur 9, les agregats et le liant sont melanges de 
facon poussee . Si un liant fondu est utilise, il se refroidit sur 
15 les agregats froids, pour obtenir un granule* finement divis* rS- 
parti dans le melange .Ainsi. on obtient, cone produit delivrS a 
la sortie du malaxeur 9, un melange froid d' agregats doses et de 
liant.Ce produit intermediate est fonrni par 1 « intermediate d'une 
goulotte 12 a une extremite d'un malaxeur chauffe 13 a travers le- 
20 quel le melange progresse ( de gauche a droite sur le dessin),tan- 
dis que la temperature s'accrolt progressivement, vers une sortie 
de dechargement du malaxeur situee'a son autre extremite .Au cours 
du passage du melange a travers le malaxeur. ,1'humidite contenue 
dans les agregats s'evapore et, en mime temps le liant se fluldifie 
25 et enrobe les agregats seiches . 

La temperature dans le malaxeur 13 peut Stre fixes d e telle 
sorte qu'au moins a son extremite de dechargement ( 1'extremite de 
droite sur le dessin) la temperature soit suffisamment elevee pour 
avoir fluidifiS le liant et pour produire des enrobes chauds dans 
30 un etat ou lis peuvent €tre mis en oeuvre .11 est cependant avan- 

iT^rT P ^ V !f , qUC ^ tem ^ rature "^essaire a la fluidification 
du liant soit deja atteinte dans une zone du malaxeur 13, situee a 
1 amont de son extremite de dechargement et de prevoir entre cette 
zone et cette extremity , des ouvertures de dechargement 14 conve- 
35 nablement placere a partir desquellesie 8 enrobes chauds peuvent etre 
pr61ev6s k des temperatures dif ferentes 

Dans 1'exemple donne a titre d' illustration de 1'invention 
on a decrit le processus complet pour la production d' enrobes a par- 
tir de matleres premieres et les appareils destined a cet usage ont 
40 ete represents montes dans une seule installation . Cependant, comm 
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d£J& expliqu£ dans ce qui prdc&de, le melange froid des agrSgats 
non s6oh6s et de liant est en sol un produit industriel et peut 
§tre prdparS eomme tel en utilisant la partie de l'appareil repre- 
sent^ qui correspond aux dispositifs 1 a 11. Ainsi, le melange 
5 froid, qui constitue le produit resultant obtenu du malaxeur 9 
peut £tre produit a un emplacement, stock£ si n£cessaire ou d£si- 
t&, et transports en un autre emplacement ou le malaxeur chauffS 
13 ( et si d£slr£ un pr£malaxeur non chauffS) est pr£vu pour ap- 
pliquer au melange froid regu un traitement le transformant en 

10 enrobes prSts k l 1 usage , 

On comprendra que dans une installation telle que representee 
sur le dessin , les malaxeurs 9 et 13 peuvent ©tre combines enun • 
seul appareil comportant une zone de chargement chauffee construite 
sous f orrae de malaxeur pour remplir les fonctions du malaxeur 9 

15 et k partir de laquelle le melange est transfer dans une zone chauf- 
fee remplissant les fonctions du malaxeur 13. 
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REVBNDICATIONS 

1- Proc<*d£ de preparation d 1 enrobes, en particuiier pour tra- 
vaux routiers, caracWris^ en ce qu'on melange k froid des agr£- 
gats non s6ch6s aveo un liant plastique, tel qu'un liant biturai- 

5 neux pour former un melange froid d'agreSgats et de particules ou 
de granules de liant solide dont la composition correspond k la 
composition requise pour les enrobes k produire , et on soumet 
le melange froid ainsi obtenu k un traitement combing de malaxage 
et de chauffage pour fluidifier ou liqu£fier le liant, s£cher les 

10 agr£gats et enrober les agr^gats s£ch£s avec le liant fluidifi£ 
dans une seule et m§me operation de malaxage et de sdchage, pour 
former les enrobes . 

2- Proo£d£ de preparation d' enrobes en particulier pour tra- 
vaux routiers, caract£ris£ en ce qu'on soumet un melange froid , 

15 ddjfc prepare, d'agrdgats et d'un liant plastique, tel qu'un liaht 
bituroineux , sous forme de granules ou de particules , et dont 
la composition correspond k la composition requise pour les enro- 
bes, k xm chauffage et k tin malaxage combines pour fluidifier ou 
liqu^fierle liant , s£cher les agr^gats et enrober les agr^gats 
20 s£ches avec le liant fluidifid en une seule et ra§me operation de 
chauffage et de malaxage, pour former les enrobes . 

3- Proc£d<* pour preparer un melange pr<§dose d'agr^gats classes 
et d'un liant plastique, tel qu'un liant bitumineux , prSt k §tre 
transform^ en enrobes par traitement thermique , caracteris* en 

25 ce qu'on fort.o tin melange froid des classes voulues d'agr^gats 

k I'etat non s^che , dans des proportions tenant compte de leur te- 
neur en eau , de fa$on k donner les proportions en poids seo d f a- 
gr£gats , qui correspondent aux enrobes qui doivent §tre produits 
k partir du melange, et on ajoute au melange et on malaxe avec lui 
30 le liant sous la forme et dans la quantity d^sir^e, pour produire 
un melange froid ayant les proportions d<*eir<§es des classes d'agr6- 
gats et de liant, dans lequel le liant se trouve dans les agr^gats 
sous une forme solide finement divis£e . 

4- Proc£d£ selon l'une quelconque des revendications 1 et 3 

35 caract£ri s £ en ce que, lors du melange des agr^gats nob s<§oh£s avec 
le liant, ce dernier est ajoute Su l'etat fondu aux agr^gats froids 
non s6ch&5 qui refroidissent le liant et provoquent sa solidifica- 
tion . 

5- Procede selon I'une quelconque des revendications pr6c^den- 
*0 dentes,oara e terise en ce que les agregats non M ont une te- 
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neur en eau de 5 a 15# en poids . 

6- Procede selon I'une quelconque des re vendl cations 1 et 2 
caracterise en ce que le melange froid soumis h un traitement 
thennique et k un malaxage passe pendant son transport suivant 

5 un parcours prevu, et alors qu^l est melange et chauffe pour Cle- 
ver sa temperature a la temperature ndcessaire pour fluidifler ou 
liquefier le liant, dans une zone situee en avant de 1* extremite 
du parcours, la temperature du melange allant croissant dans la 
direction du transport, au-delk de cette zone, de fa$on k produlre 

10 alnsi des enrobes chauds qui peuvent Stre pr£leyes en des points 
differents entre cette zone et l*extremite du parcot*s& des tenipe- 
ratures dif f erentes ♦ 

7- Installation pour la mlse en oeuvre du proodde selon l'une 
quelconque des revendlcatlons 1,2 et 3 caracterisee en ce qu'elle 

15 comporte, pour la preparation du melange froid, des dispositifs 
d 9 alimentation et de dosage pour debiter et doser les dif f erentes 
classes d'agr^gats et le liant, et un malaxeur pour' recevoir les 
agregats doses non seches et le liant, et, pour le traitement du 
melange froid, un malaxeur chauffe qui est adapte pour faire pro- 

20 greaser le melange k travers le malaxeur vers vine sortie de dechar- 
gement du malaxeur, tout en accroissant la temperature du melange 
dans la direction selon laquelle le melange progresse # 

b-Appareil selon la revendication 7 caracterise en ce que le 
malaxeur chauffe pour le traitement du melange froid comporte un 
25 tambour tournant autour de son axe et muni d'une ouverture d f ad- 
mission k une extremite pour recevoir le melange froid et une ou- 
verture de dechargement pour le deohargement des enrobes chauds k 
son autre extremite, le tambour etanc muni de palettes de malaxage 
agencees pour faire progresser le melange le long du tambour vers 

30 l'ouverture de dechargement pendant la rotation du tambour . 

9- Installation selon la revendication 7 caracterisee en ce que 
le malaxeur chauffe pour le traitement du melange froid comporte un 
tambour ou bac fixe contenant une vis sans fin tournante, ou autre 
dispositif entralne, pour faire progresser le melange le long du 

35 tambour ou bac • 

10- Installation selon l'une quelconque des revendlcatlons 7,b 
et 9 caracterisee en ce que le malaxeur chauffe pour le traitement 
du melange froid est adapte pour chauffer le melange k la tempera- 
ture necessaire pour fluidifler ou liquefier le liant dans une zone 

40 du malaxeur situee en. avant de son extremite de dechargement et est 
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muni en outre d'ouvertures de dechargement suppiementaires pour 
perinettre le preifcvement d 1 enrobes chauds entre cette zone et 
I'extremite de dechargement . 

11- Installation selon I'une quelconque des revendlcations 7, 
5 b, 9 et 10 caracterlsee en ce que, dans une installation unique 

pour la preparation et le traitement immediat du melange froid , 
le malaxeur dans lequel est f orme le melange froid et le malrxeur 
chauffe dans lequel le melange froid est transf orme,sont combines 
en une seule unite de production comportant une zone de ohargement 
10 non chauffee rempllssant le r81e dudit malaxeur ,dans lequel le 
melange froid est forme., et une zone chauffee rempllssant le r31e 
dudit malaxeur chauffe # 

12- Installation selon l'une quelconque des revendlcations 7 

k 11 caracterlsee en ce qu'un dispositif de ehauffage est pr^vu pour 
15 alimenter en liant f luidif 16 ou liquefie le malaxeur dans lequel 
est effectue le melange avec le liant des agrdgats frolds non s6- 
chds . 

13- Installation selon l*une des revendlcations 7 k 12 ca- 
racterlsee en ce que I'appareillage pour le traitement du melange 

20 froid comporte un pr^malaxeur non chauffe entrain^ ind^pendamment 
du malaxeur chauffe, pour premeianger le melange froid avant qu'il 
ne soit transfer^ au malaxeur chauffe, le pr^malaxeur etant de- 
charge dans le malaxeur chauffe . 

l^nUn melange prepare pour I'obtention d* enrobes, caraoterlse 

25 en ce qu'il comporte im melange froid d'agregats non seches et 
classes et de liant bitumineux sollde, sous forme de particules 
ou de granules, dose dans des proportions permettant de let trans- 
former en enrobes chauds ,uniquement par ehauffage et malaxage . 
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